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tiwdfaxa. to^ SVETSANORDN ING 



Foreliggande upptinning hanfor sig till en anordning 
for svetsning, innefattande en svetsenhet, ett arbetsbord 
for uppbarning a\r de arbetsstycken som skall hopsvetsas 
samt fastspanningsdon for fastspanning av arbetsstyckena 
f> mot arbetsbordet i riktning mot varandra under 
svetsningen. 

Vilken svetsmetod som anvands for ihopsvotsning av 
arbetsstyckena beror bl.a. pa vilket material arbets- 
styckena ar tillverkade av. Om arbetsstyckena ar till- 

10 verkade av aluminium, aluminiumleger j ngar, magnesium 

magnesiumlegeringar , 2ink, zinklegeringar eller koppar 
anvands i allt stSrre utstrackning f riktioiisomrornings- 
svetsning. Om do istallet ar tillverkade av stal, eller 
rostfritt stal anvands smaltsvet sning i form av laser- 

15 avetsning i allt storre omfattning, s&rskilt vid tunnare 
arbetsstycken, dvs derac tjocklek understiger 70 mm, 

Med deiinitionen f riktionsomrorningssvetsning avses 
har en svetsmetod dar de arbetsstycken som skall for- 
bindas med varandra plasticeras utmed sin saminanf ognings- 

20 linje genom tillf6rsel av f riktionsvarme ifran ett 

roterande svetsverktyg, som ar anordnat pa ett svets- 
huvud, som for svetsverktyget langs fogen mellan 
arbetsstyckena samtidigt som det presaas mot arbets- 
styckena. Som beskrivits i WO93/10935 och W095/26254 

25 skall svetsverktyqet vara tillverkat av ett hardare 

material an arbetsstynkena, som under svetsningen skall 
vara fast fixerade i f6rhallande till varandra och 
arbetsbordet. Detta till skillnad mot konvcntionell frik- 
tionssvetsning, genom vilken f riktionsvarrnet dlstras 

30 genom att arbetsstyckena ror sig i fSrhallande till 
varandra samtidigt som de pressas mot varandra, dvs 
f r.iktionsvarmet alstrss endast av de tva komponenter som 
skall sammanf ogas . Utformningen av svetsverktyget beror 
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bl a pk det material som skall svetsas och det avsedda 
dfivanclningsomradet . 

Med def initionen smaitsvetsning avses har en svef.s- 
metod dSr de arbetsstyclcen som skall forbindas med 
5 varandra smalts ihop I'angs sin sammanf ogningslinje genom 
en extern energitillf orsel - Lasersvetsning en 
specicllt intressant smalt svetsmetod, varvid smaltningen 
astadkomtues med hj&lp qv laserljus fran en h6genergi- 
laser, sasom en Nd:YAG-laser eller en gaslaser. En 
10 svetsutrustning av den typ som bcskrivs i artikeln "An 
introduction to the technology and its applications" i 
|f tidningen "Sheet Metal Industries" (Maj 1995) kan 

exempelvis anvandas, varvid lasern ar monterad pa ett 
laserhuvud. 

lb Friktionsomrdrningssvetsning &r speciellt l&mplig 

for ihopsvetsning av aluminiumprof iler for bildande av 
stora alumiriiumpaneler, exempelvis till f artygsskrov. 
Denna svetsmetod ger nam! igen en svetsfog med en fin och 
jamn ytstruktur pa fogens undersida, vilket resulterar i 

20 fa belastningskoncentrationspunkter . Vidare blir hSll- 
fastheten for svetsfogen vid denna sammanf ogningsme tod 
n&stan lika med basmaterialets . P.g.a. de stora krafter 
som verkar pa arbetsstyckena under sjalva svetsningen 
stalls dock stora krav pk arbetsbordets stabilitet samt 
^ 2 5 f astspanningscionens formaga att fixera arbetsstyckena. 

Denna svetsmetod kan dessutom bara anvandas for 
sammanf ogning av arbetsstycken med en valdigt sma] 
mellanliggande luftspalt. Om luftspalten overstiger detta 
kritiska varde, som bland annat beror pa profilernas 

30 platt jocklek, erhalls en svetsfog med inre haligheter och 
forsamrad hallfasthet. Detta innebSr att extruderade 
aluminiumprof iler , som med existerande tillverknings- 
metoder ej kan framstallas med helt exakta m&tt, krSver 
en vi ss f orbehandling for undvikande av for stora spalter 

35 mellan profilerna. Dett.a ar sarskilt viktigt vid ihop- 
svetsning av langa profiler r for vilka aven smk formfdr- 
andringar kan ge upphov till oacceptabla avvikelser. 
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Da f ormforandringar av profilerna kan uppst& £ven 
under sj&lva f riktionsomr$rningssvetsning, eftersom de 
utsatts for en varmepaverkan, kan slutproduktens 
dimensioner ligga utanfor det accepterbara tolerans- 
5 omr&det trots att profilerna f SrbehandlaLs . Foxm- 

forandringarna blir dock mindre an vid MIG- och TIG- 
svetsning, eftersom teraperaturen aldrig nar sm&ltpunkten . 

Uen kritiska storleken p& luftspalten inedtor aven 
att arbetsstyckena ej far fiytta sig relativt vararidra 
10 efter sin fixering i ratt svetslSge, dvs det stalls aven 
stora krav pa f astspanningsdonens f ixeringsf ormaga . Da 
£ svetsverktyget m&ste vara i kontakt med bada arbets- 

styckena under svetsningen stalls det 5ven stora krav pA 
svetshuvudets lopnoggrannhet . 
15 Vid lasersvetsning ar det dareinot viktigt att 

lasers vetshuvudet Mr placerat mitt emellan de arbets- 
stycken som skall £5rbindas med varandra under hela 
svetsningen • Detta resulterar i att det stalls stora krav 
pa lasersvetshuvudets lGpnoggrannhet . D& lascrsvets- 
20 huvudets laserstrale Mr mycket smal inedfor detta uLL 
fogen, dvs luftspalten mellan arbetsstyckena fore 
svetsningen, skall ha en bredd soni ligger i intervallet 
0-0,5 mm. For att sakerst&lla att fogens bredd ej 
Overskrider ovann^mnda varde kan det liksom vid 
^ 25 £ riktionsomrorningssvetsning vara nodvandigt att bearbeta 

arbetsstyckena fore lasersvetsningen. For undvikande av 
en alltfor stor spaltbredd under sjaiva svetsningen ar 
det naturligtvi s aven viktigt att arbetsstyckena halls 
fixerade i saitima l&ge under hela svetsningen, dvs 
30 tastspSnningsdonen maste ha en god f ixeringsf brmaga . Om 
fogbredden ligger utanfttr ovann&mnda intervall kravs att 
tillsatsmaterial tillfors fogen eller att 
lasersvet shuvudet pendlas fram och tillbaka over fogen, 
vilket resulterar i en mer komplex och darmed dyrare 
35 lasersvetsutrustning . 

F6r att uppfylla ovanstaende kriterier kravs bade 
vid f riktionsomrorningssvetsning och smalts vetsning, 
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speciel.lt for lasersvetsning, komplicerade och darigenom 
dyra svctsanordningar. Detta ar ett stort problem for de 
fSretag som vill kunna svetsa ihop arbetsstycken, som Ikr 
tillverkade av aluminium eller st&l, medelst ett svcts 
5 forband med mycket hog precision genom anvandning av 
ovanstSende svetsmetoder utan alltfdr betungande 
investeringskostnacler . 

Andamalet med ffcreliggande uppf inning ar darfor att 
gora det mojligt far dessa ftfretag att kunna svetsa ihop 

] 0 arbetsstycken bade av aluminium och stal med hjSlp av 

ovanstaende svetsmetoder utan anvSndning av komplicerade 
och foljaktligen dyra svetsanordningar . 

Detta andamal astadkommes enligt foreliggandc upp- 
finning med en svetsanordning av det inledningsvis 

15 angivna slaget, som kannetecknas av aLL dess svetscnhet 

innefattar bade ett f riktionsomrorningssvetshuvud och ett 
smaltsvetshuvud - 

Tack vare att namnda anordning innefattar bade ett 
f x ikt ions omrornings s vets huvud och ett smaltsvetshuvud ax 

20 det mojligt att anvanda saituua arbetsbord och fast- 

spanningsdon vid bada svetsmetodcrna, vilket naturlig Lvis 
medfOr en avsevard kostnadsminskning jamfort med att ha 
tva separata svetsanordningar, vilket idag ar den enda 
existerande mojligheten. Da det stalls speciellt stora 
£ 25 krav pa lfcpnoygrannhct och stabilitct vid lasersvetsning 

ar uppfinningen speciellt ffcrdelaktig da siualtsvetsningen 
sker i form av lasersvetsning, dvs smaltsvetshuvudet 
utgors av ett lasersvetshuvud. 

Svetsanordningen kan aven innefatta en frasenhet. 

30 Harigenom Mr det mojligt att bade fore och/el ler efter 
varje enskild svetsoperation utfora en f reoperation, 
varigenom sakerstalls att bade de enskilda arbetss tyckena 
och den bildade produkten hamnar inom acceptabla 
toleransomriden utan att de behover foras genom n&gon 

35 extern for- eller ef terbehandlingsenhet . Genom denna 

frasning astadkommes att arbe tsstyckena gors raka att 
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mellanliggande luftspalter ej overstiger det varde vid 
vilket en undermSlig svetsfog erh&lls. 

Frasenheten kan ulgSrs av ett i forh&llande till 
f riktionsomx^rningssvetshuvudet separat f rashuvad. 
5 FrStsenheten kan liven utgoras av f riktionsomrSrnings- 
svetshuvudet med ett vid detta anordnat frasverktyg. 
FrSsenheten kan slutligen utgors av ett i fOrhallande 
till friktionsomr3mirigssvet3huvudct separat f rashuvud 
och av f riktionsomrorningssvetshuvudet med ett vid detta 
10 anordnat frasverktyg. I det senare fallet kan man saledes 
i samma anordning fr&sa arbetsstyckenas fogkanter fore 
svetsningen saint frasa den bildade svetsfogen cfter 
svetsningen utan att anvanda nagon extern far- eller 
ef terbehandlingsenhet . 
15 Svetsanordningens arbetsbord kan innefatta minst en 

underback, varvid vart och ett av arbetsstyckena harvid 
ar fastspSnt mot underbacken medelst ett separat fast- 
spanningsdon. Undorbacken utgors vid denna utf Gringsf orm 
av minsL tva i f5rhallande till varandra rorliga delar, 
20 Ett arbetsstycke kan vara fastspant i samma lage mellan 
sitt f astspanningsdon och respektive underbacksdel vid 
f rasning och f riktionsomrftrningssvetsning. Iiarigenora 
astadkomrnes en hagkvalitativ f riktionsomrorningssvetstog . 
Vid f rasning och laser svetsning kan istallet varje 
2b arbetsstycke vara fastspant i samma lage mellan sitL 

f astspanningsdon och respektive underbacksdel . Harigenom 
astadkomrnes en h6gkvalitativ lasersvetsf og. 

Uppfinningen skall beskrivas nSrmare i det fo.ljande 
mod hanvisning till bifogade ritningar, som i exemp- 
30 lifierande syfte visar olika ut f Sringsf ormer av en 
svetsanordning enligt f Greliggande uppf inning , 

Fig 1 visar en vy sedd framifr&n av en ±6rsta ut- 
f oringsf orm av svetsanordningen . 

Fig 2 visar en tvarsektion av svetsanordningen 
35 enligt fig 1 langs snittet II - II. 

Fig 3d och 3b visar ett parti av svetsanordningen i 
fig 2 i forstorad skala, varvid svetsanordningen befinner 
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sig i sitt f rikt ionsomrorningssvetslage respective 
lasersvetslage. 

Fig 4a och 4c visar motsvarande vyer som fig 3a 
resp. 3b £6r en andra utf 6ringsf orrn av svetsanordningen, 
5 medan fig 4b visar svetsningsanordningen n&r den befinner 
sig i sitt fraslage. 

Fig 5 visar en vy sedd framifran av en tredje ut- 
foringsform av svetsanordningen. 

Den i fig 1 och 2 visade svetsanordningen 1 &r 
10 avsedd fcir ihopsvetsning av tva arbetsstycken 2 och 3, 

sasom aluniiniumprof iler eller st&lplatar, for bildande av 
ifa en mellan- eller slutprodukt, s&som en aluminium- resp. 

stalpanel. Anordningen utgSrs av ett arbetsbord 4, ett 
5vre maskinstativ 5, som vilar p& arbetsbordet, och en 
15 svetsenhet 6. Arbetsbordet utgors heir av ett stationer L, 
stabilt, horisontellt maskinbord 7, pa vilket en under- 
back 8 fast monteradl Maskinstativet 5 utgors av ett 
yttre balkpar 9a och 9b och ett inre balkpar 10a och 10b, 
varvid det inre balkparet 9a och 9b ar £6rbundna med det 
20 yttre balkparet 10a resp 10b medelst vid sina respeklive 
ytter&ndar anordnade, icke visade bultfdrband. Det yttre 
balkparet 10a och 10b ar &ven sinsemellan farbundna 
medelst ett ok 11 och vilar pit maskinbordet 7 medelst 
vardera tva pelare 12a resp 12b, som ar placerade vid 
^ 25 balkarnas ytterandar. 

Svetsenheten 6 utgeirs har av ett triktions- 
omrSrningssvetshuvud 13 och ett lasersvetshuvud 14. 
Som framgar av fig 1 &r dessa huvuden anordnade p& en 
gemensam vagn 15, som ar forskjutbart anordnad pa det 
30 inre balkpareL 10a och 10b- Vagnen 15 forflyttas langs 

arbetsstyckenas sammanf ogningslinj e medelst en icke viaad 
drivenhet, s&som en motor. 

Friktionsomrorningssvetshuvudet 13 forsett med en icke 
visad styrutrustning samt, sasom framg&r av fig 3a och 
35 4a r ett cvetsverktyg 16 som utgbrs av en stympat konisk 

kropp 16a saint en med denna kropp fdrbunden tapp 16b, som 
under svetsoperationen ar placerad mellan arbelsstyckena 
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i kontakt med dessas fogkanter. Den Svre del en av kroppen 
5r forbunden med en roterande spindel 17, som drivs av en 
icke visad drivenhet, sasom en drivmotor. Svctsverktygets 
kropp och tapp kan exempelvis vara utformade i enlighel 
5 med n&gon av de utfSringsf ormer som visas i WO93/1093 5 
eller i W095/26254. 

Lasersvetshuvudet. 14 ar forsett med en laserenhet 
18, som framgSr av f ig 3b och 4c, och en icke-visad 
f ogtol jningsutrustning . Laserenheten tillfors laserljus 

10 fran en Nd:YAG-laser av den typ som visas i artikeln 

''An introduction to the technology and its applications" 
j£ i tidningen "Sheet Metal Industries" (Maj 1995) och i 

detta utf 6ringsexempel har laserstrfcmkallan och laserns 
spegelarxangeiuang monterats pa reap i den inre balken 

15 10a. 

Fc3r att svetsverktyget 16 resp laserenheten 18 skall 
placeras i samma lage i forhallande till arbetsstyckenas 
fogkanter langs hela fogen &r vagnen 15 forbunden med det 
inre balkparet 10a och 10b via tva gejdskor 19a och 19b, 

20 som 16per ISngs tva p4 balkarna moiiLerade ledskenor 20a 
resp 20b. Harigenom Astadkommes en ratlinjig rorelse i 
forhallande till maskinstativet 5 och arbetsbordet 4. 

Under svetsningen fastspanns arbetsstyckenu 2 och 3 
av fastspanningsdon 21 resp 22 mot arbetsbordet 4 i 
£ 25 riktning mot varandra. Varje f astspSnningsdon 21 resp. 22 

utgors av ett triangulart presselement, som via en arm 2 3 
resp 24 pressas till ingrepp med respektive arbetsstycke 
2 resp 3 under svetsningen medelst en tryckcyl inder 25 
resp 26. Tryckcylindrarna 25 och 26 ar forbundna med 

30 maskinstativet 5. FastspcLnningsdonen ar anordnade i par 
mittfor varandra langs arbetssLyckenas fogkanter. 
Avst&ndet mellan tva n&rliggande pars oentrumlinjer ar i 
detta utf Sringsexcmpel ca bOO mm* 

Som framgar av fig 3a och 3b Sr underbacken vid den 

3b forsta ut f oringsf ormen forsedd med ett sp&r 27. Da 
s vetsanordningen anvands for f riktionsomrornings- 
svetsning, se fig 3a, ar arbeLss lyckena 2 och 3 six 
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placerade pa underbacken att fogen mellan dem ej 5r 
placerad over spSret. Detta beror helt enke.lt pa att 
c underbackens ovansida vid derma svetsmetod tungerar som 

en gjutform for det kring sammanf ogningslinj en 
5 plasticerade materialet. Nar svetsanordningen anvands far 
lasersvetsning, so fig 3b, ar arbetsstyckena 2 och 3 s& 
placerade pa underbacken att deras fogkanter ar placerad 
mittaver sparet. Detta beror he.lt enkelt p& att arbets- 
styckena i annat fall skulle svetsas fast vid under- 
10 backens ovansida under laser svetsningen- 

I fig 4a - c visas istallet en i tva delar uppdelad 
^ underback 20, varvid varje del 28a och 28b har en 

ovansida med j&mn niva. Dessa underbacksdelar ar aven 
rtfrliga i f6rhallande till varandra och just vid denna 
15 utforingsf orm ar den vanstra delen 28b stationart 

monterade pk mas kinbordet 7, medan den hbgra delen 28a Sr 
rarligt anordnad pa detta. I fig 4a ar den hogra delen 
28b placerade sa ridra den vSnstra delen 2 8b som den kan 
koroma och i detta lage f inns endast en srnal luf tspalt 
20 emelian delarna. Detta lage kallas i fortsattningen far 
innerlaget. I fig 4b ar den hogra underbacksdelen 
placerade s& ISngt bort fr&n den vanstra underbacksdelen 
som den kan komma och detta lagc kallas i fortsattningen 
ffir yttorlaget. I fig 4c ar slutligen den hogra under- 
£ 25 backsdelen placerad mitt emelian ytter- och innerlaget 

och detta lage kallas i fortsattningen f6r mittlaget. 

NSr .qvetsanordningen skall anvandas far f riktions- 
omrarningsGvctsning skall fogen mellan arbetsstyckena, 
sasom pSpekats ovan, vara placerad pa en ovansida med 
30 jamn niva utan spar, dvs spalten emelian underbackarna 
skall vara sa liten som mojligt och dessa betinner sig 
saledes i sitt innerlage, se fig 4a. Da det aven i detta 
lagc finns en viss luftspalt mellan underbacksdelarna 
resulterar detta i att arbetsstyckenas fogkanter dessutom 
35 m&ste vara bciagna pa sanuna underbacksdel 28b under 

f rtktionsomrorningssvetsningen medelst svetsverktyget 16* 



smi Av:AWATAJtlNT ;18-12-97 ; 15:03 i; 4631 150060- 46 8 6660286; #10/16 

4631 150060 

Ink. t Patent- och reo-verkel 

1997 -12- 1 9 9 

Huvudfaxen Kassan 

Nar svetsanordningen istallet skall anvSndas for 
renfrasning av arbetsstyckena byts f riktionsomrorning.s- 
svetsverktyget vid denna uLIOringsf orm ut mot ett 
frasverktyg 29, som saledes uppbSxs av friktions- 
b omrorningssvetshuvudet 13. Detta &r mcjjligt p.g.a. ett 
f riktionsomrSrningssvetshuvud i princip &r utformat som 
ett frashuvud och har aven tillracklig motorkapaciLet och 
stabiliteL for att kunna rotera ett fr&sverktyg istallet 
f6r ett friktionsomrbrningssvetsverktyg, F6r att oj skada 

10 underbacksdelarnas ovansida, eftersom denna vid en efter- 
foljande f riktionsomrorningssvetsning skall tjanstgora 
som en gjutform £5r svetsfogen, skall underbacksdelarna 
28a och 20b i detta fall vara placerade i sitt ytterlage, 
se fig 4b. Frasverktyget 29 ar h^rvid placerat mellan 

15 arbetsstyckenas fogkanter. 

Nar svetsanordningen skall anvandas for laser- 
svetsning skall fogen mellan arbetsstyckena, sasom 
papekatc ovan, vara placerad ovanfor en jnellanstor 
luftspalt, dvs underbackarna skall befinna sig i sitt 

20 mittlage, se fig 4c. Laserenheten 18 ar harvid placerdd 
ovanfc5r arbetsstyckenas sammanf ogningslinje Da en £ull- 
god lasersvetsning i princip alltid kr&ver att de ytor 
som skall sammansvetsas uts&tts for en fCregaende fog- 
beredning, sasom en renfrasning, kornmer arbetsstyckena i 

25 princip alltid att f rasas innan de lasersvetsas. Detta 
g&ller aven i vissa fall vid f riktionsomrornings- 
svetsninq. 

Som framgar av fig 4b och 4c ar f asispanningsdonen 
21 och 22 och underbacksdelarna 28a resp 28b placerade 1 

30 samma lSge i fOrhallande till arbetsstyckenas fogkanter 
bade vid frasningen och lasersvetsningen. Da arbuLs- 
stycket 2 iir placerat p& den rorliga underbacksdelen 28a 
forflyttas saledes detta at vSnster i figurerna f£3r 
placering av fogkanterna i kontakt med varandra efter 

3!3 frasningen. Da arbetstycket 2 &r inspant i samma lage 

b&de vid frasningen och lasersvetsningen f dvs fOrflyttas 
ej i fdrhallande till sin underbacksdel efter ren- 
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fr&sningen, erhalls ett svetsf Crband med hogsta mtijliga 
precision. Denna synkroniscring av underbacksdelen 28a 
och tastsp&nningsdonct 21 astadkommes genom mekanisk 
sammankoppling eller medelst nagot annat synkroniserings- 
5 don . 

I fig 5 visas slutligen en utf Gringsf orm dar man har 
ett oeparat frSshuvud 30, som ar uppbnret av en separaL 
vagn 31, som medelst. en icke visad drivenhct Sr for- 
skjatbar langs det inre balkparets ledskenor 20a och 20b 

10 pa samma vis som vagnen 15, se sid 7_ 

Da arbetsstyckena 2 och 3 skall sammansvetsas f6r 
bildandet av den produkt som skall tillverkas spannes 
arbetsstycken fast i svctsanordningen 1 medelst fast- 
spanningdonen 21 och 22. I beroende av kvaliteten pa 

15 arbetsstyckenas fogkanter, dvs om de har en godtagbar 
rakhet eller ej , placeras arbetsstyckena antingen i 
fraslaget, se fig 4b, eller i svetslagena enligt £ig 4a 
eller 4c. Om fogkanterna &r undermiliga spannes arbets- 
styckena s&ledes fast i frasl^get p& 3& vis att deras 

20 fogkanter anligger mot f rSsverktygets 29 utsida och 

f riktionsomrorningssvetsverktyget 16 <kr da utbytt mot 
f rSsverktyget . Harefter startas f rasoperationen genom att 
f rasverktyget bringas rotera med en viss hastighet 
samtidigt som det forflyttas langs fogkanterna med cn 

25 f fcratbestamd hastighet. 

Nar f rasverktyget har forts lSngs hela iogen och den 
enskilda f rasoperationen salunda har avslutats aktiveras 
tryckcylindrarna 25 och 26, sa att arbetsstyckena kan 
frigbras fran f astspanningsdonen 21 resp 22, om arbets- 

30 styckena efter IrSsningen skall hopsvetsas genom 

anvandning av friktionsomrorningssvetsning. Harefter kan 
arbetsstyckena 2 och 3, genom en aktivering av n&mnda 
tryckcylindrar, fixcras i det l&ge som visas i fig 4a. 
Det Sr aven mSjligt att redan fran borjan inspanna det 

35 andra arbctsstycket p& sa vis att det kan vara inspant i 
samma lage bade vid fr^sningen och f r iktionsomrorningc- 
svetsningen, dvs efter trSsningen behover da eridast den 
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vanstra tryckoyl indern 26 aktiveras for frigoririg och 
ef terfol jande fastspanning av det vanstra arbetsstycket 
3, Harefter utbyts f rSsverktyget moL f riktionsomrornings- 
svetsverktyget , varefter det bringas rotera med en visa 
5 hastighet samtidigt som det fdrflyttas langs spalten mcd 
en forutbcstamd hastighet. Som beskrivits inledningsvis 
kommer arbetsstyckenas fogkanter att plasticcras av det. 
harigenom bildade f riktionsvarmet samtidigt som de 
pressas mot arbetsbordet ♦ lifter stelning bildas harigenom 

10 cn homogen svetsfog med hog hallfasthet. Nar friktions- 
omrorninqssvetsverktyget 16 har f6rts langs hela fogen 
och den enskilda svetsoperationen salunda har avslutats 
aktiveras ^terigen tryckcylindrarna 25 och 26, asfi att 
f astsparmingsdonen 21 resp 22 deaktiveras, varigenorn den 

15 bildade produkten f rigors . 

I det fall arbetsstyckena skall hopsvetsas genom 
anvandning av lasersvetsning behover f astspanninqsdoneris 
tryckcylindrar ej aktiveras, nar f r&sverktyget har forts 
langs hela fogen och den enskilda frasoperationcn s&lunda 

20 har avslutats, eftersom bAda arbetsstyckena &r inspanda i 
samma IcLge mellan sitt f astspanningsdon och rcspektive 
underbacksdel vid fr&sningen som vid den foregaende 
bearbetningen. LasersvetshuvuriRts 14 laserenhet 18 
placeras sedan ovanfor arbetsstyckenas samrnanf ognings- 

2b linje, varefter lasern aktiveras s£ att fogkanterna 

smalts ihop genom tillforsel av laserljus. NUr laser- 
enhet en 16 har forts langs hela fogen och den enskilda 
svetsoperationen salunda har avslutats aktiveras tryck- 
cylindrarna 25 och 26, sii att fastspanningsdonen 21 resp 

30 22 deaktiveras, varigenom den bildade produkten f rigors* 
Om den onskade produkten skall besta av fler an tva 
arbetsstycken kan det aven bli frigan om att frSsa mellan 
varje enskild svet soperation f6r erhallandet av en hog- 
kvalitativ slutprodukt. 

35 Uppfinningen Sr givetvis ej begransad till ovan- 

staende uLIoringsf ormer utan kan modifieras pa cn mangd 
s&tt inom ramen for eitertol jande patentkrav. Exempelvis 
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kan svetsverktyget vara automatiskt utbytbart mot fras- 
verktyget istailct f3r manuellt medelst en icke visad 
verktygsvaxlare. Exempelvis kan man i deL Tall man liar 
ett separat frashuvud anda i vissa l&gen byta ut 
H friktionsomrorningssvetshuvudets 13 f riktionsomrornings- 
svetsverktyg 16 mot ett frSsverktyg for att kunna 
&stadkomma frasning b&de f6re och efter den enskilda 
lasersvetsoperationen, Det separata frashuvudet kan 
naturligtvis vara placerat uppstroms svetsenheten i den 

10 riktning arbctsstyckena hopsvetsas ist&llet f6r nedstrbrn, 
sasom visas i fig 5. Om svetsanordningen 1 mest skall 
anvandas fSr f rikti onsomrorningssvetsning ar det lampligt 
att anvSnda ett scparat frashuvud, som ar anordnat 
uppstroms f riktionsomrfcrningssvetshuvudet . IaLalleL lor 

15 att f riktionsomr<5rningssvetshuvudet och lasers vetshuvudet 
ar anordnade p& en gemensam vagn kan varje huvud vara 
anordnat p& en separat vagn, vilket 6kar svets- 
anordningens f lexibilitet . 
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PATENTKRAV 

1. Anordning (1) for svetsning f innef attande en 
svetsenhet (6), ett arbetsbord (4) for uppbarning av de 

5 arbetsstycken (2, 3) som skall svetsas samt fast- 

spanningsdon (21, 22) for fastspanning av arbetsstyckona 
mot arbetsbordet i riktning mot varandra undor 
svetsningen, k ii n n c L e c k n a d av att svetsenhe ten 
(6) innef attar ett f riktionsomrorningssvetshuvud (13) och 
10 ott smaitsvetshuvud (14) . 

2. Anordning enligt krav 1, kannetecknad 
av att smalts vet shuvudet utgors av lasersvetshuvud (14). 

3. Anordning enligt krav 1 eller 2, kanne- 
tecknad av den aven innef attar en frasenhet (13, 

15 29; 30). 

4. Anordning enligt krav 3, kannetecknad 
av att frasenheten utgors av ett i forhallande till 
friktionsomrorningss vet shuvudet { 13) separat f r&shuvud 
(30) • 

20 5. Anordning enligt krav 3, kannetecknad 

av att frasenheten utgSrs av f riktionsomrorningssvets- 
huvudet (13) med ett vid detta anordnat frasverktyq (29) . 

6. Anordning enligt krav 3, kannetecknad 
av att frasenheten utgors av ett i forhallande till 

25 friktionsomrorningssvet shuvudet (13) separat fr&shuvud 

(30) och av f riktionsomrorningssvetshuvudet (13) med ett 
vid detta anordnat frasverktyq (29) . 

7. Anordning enligt nagot av krav 1-6/ varvid 
arbetsbordet (4) innefattar minst en underbade (28a, 28b) 

30 och vart och ett av arbetsstyckena (2, 3) ar lasLspanL 
mot underbacken medelst ett separat fastsp^nningsdon 
(21, 22), kannetecknad av att underbacken 
utgSrs av minst tva i forhallande till varandra rorliga 
delar (2fla, 28b) och att minst ett arbetsstycke (2, 3) Sr 

35 fastspdnt i samma lagc mellan sitt f astspSnningsdon 
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(21 , 22) och respektive underbacksdel vid fr&sning och 
f riktionsomrorningssvetsning eller frasning och laser- 
svetsning. 

8. Anordning enligt krav 7, kannetecknad 
5 av att varje arbetsstycke (2, 3) &r fastsp^nt i sarama 

l&ge mellan sitt f astspanningsdon (21, 22) och respektive 
underbacksdel (28a, 28b) vid frasning och lasersvetsning. 
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SAMMANDRAG 



Uppfinningen avser en anordning (1) far svetsning, 
innefattande en svetsenhet (6), ett arbetsbord (4) for 
uppbarning av de arbetsstycken som skall svetsas samt 
f astspanningsdon f Or fast spanning av arbct3Styckena mot 
arbetsbordet i riktning mot varandra under svetsningen. 
SveLaenheten innefattar ett f riktionsomrSrningssvetshuvud 
(13) och ett smSltsvetshuvud (14) - 
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Fig. 3a 




Fig. 3b 
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Fig. 4a 




Fig. 4b 




Fig. 4c 
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